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Die Erfmdmig bezieht sich auf eine Bin- 
richtang ztun Schneiden von Matemlbahneni 
mit zur Bildung einer SchneidroTrichtang 
auf einer Drehachsa anbringbaren Schneid- 

$ organen, mit der innerhalb des dnrch die 
Abmessangen der Binriehtung bestimmten 
Arbeitsberciches licgende, in gleichbleibenden 
Stof^ einstellbare Bahnbreiten gesehnitten ' 
warden konnen. 

M Bei den bisher ublichen Einrichtungen an 
Bollenschneidemaschinen zum Schneiden von 
Haterialbahnen, mit «at einer Drehachse an- 
bringbaren Schneidorganen fanden einteilige, 
aus einem Stiick bestehende Schneidwalzen 

u und zweiteilige, in der Ebene der Umlatif- 
achse geteilte Zwisehenringe Verwendnng. 
Diese Ausfuhrongsform hatte den Nachteil, 
dafi entweder die nicht benatzten Schneid- 
walzen auf der Drehachse bleiben mufiten 

10 und anf vielen vorwiegend weichen nnd dfin- 
nen Papiersortcn wie Seidenpapier oder der- 
gleichen Streifenbildung verursachtea oder 
daB das Aa&tecken bzw. Abnehmen der 
Schneidwalzen ein' umstandliches und zeit- 

s raubendes Ausbauen der Drehachse eiforder- 
]ith machte. 

Eine weitere bekannte Ansfuhrungsform 
sah bereits zweiteilige, in der Ebene ihror 
Umlaufaehse geteilte Schu^dwalzen und aus' 

80 einem Stuck bestehende ungeteilte Zwisehen- 
ringe vor, die es ermoglichten, nur eine den 
Schnittstdlen ^tsprediende ATi^-ftbl von 


Schneidwalzen auf der Drehachse aufzubrin- 
gen. Bei dieser bekannten Einrichtung mtissen 
jedoch, um innerhalb der dnrch die Abmes- 
sungen der Maschine bestimmten Arbeita- 
breite jede gewiinschte von Millimeter zu 
Bfinimeter gestofte Bollenbreite schneiden zd 
konnen, eine Vielzahl verschieden breitcr 
Schneidwalzen bei xinter sich gleich breiten 
Zwischenxingen oder ^e Vidzahl versehie* 
den breiter Zwisehenringe bei unter sich 
gleich breiten Schneidwalzen vorgesehen wer- 
den. In jedem Fall mussen bei der Format- 
nmRtellung dnrdi nmstandliehes nnd zeitrau- 
bendes Errechnen und Abmessen die BestBk- 
kungsfolge bzw. die zu wahlenden Schneid- 
walzen nnd Schneidnuten oder Zwisehenringe 
ermittelt werden. 

Die vorliegende Erfindung bezieht .sich 
demgegenuber auf eine Einrichtung zum 
Schneiden von Materialbahnen der angege-. 
benen Art, bei der mehrere Sorten in einer 
ihre Umlaufaehse enthaltenden Ebene geteilte 
Schneidwalzen vorgesehen sind« die je mit 
einer Mehrzahl je eine Schneide bildenden 
Jiingnnten ausgestattet sind und die gleiche 
Breite und die gleiche Nutenteilung aufwei- 
sen. Die verschiedenen Schneidwalzensorten 
unterseheiden sich durch die Anordnung der 
aus der Mehrzahl der Schneidnuten gebildfi- 
ten gleichen Schneidnutcngmppen auf der 
Umfangsbreite. der verschiedenen Schneid- 
walzensorten, indem diese Groppen entspre- 


chend der einsteUbaNo. Stnfang der Schnitt- 
breite aiif den Walzenkorpem in bezug aul 
dea Abstaad vom Schneidwalzenrand versetzt 
zaemander angeoTdnet sind, so daB die Sor- 
teozahl der verschiedenartigen. Schneldwalzen 
gleick dem Quotieiitein aus Schneidnutentei- 
hmg Tind Sehnittbrdtenstufe ist. 

Die Zeichnung zeigt von einem Ausfuh- 
rnngsbeispiel der erfindnngsgemaBen !Exn- 
lichtong zom Schneiden von Materialbalinen 
die anf einer Dreihachse anbringbaren Telle 
zur Bildxing einer Schneidvorricbtung, eine 
Schneidvorriehtung nnd eine Vorricbtung 
zur Bestimmimg der anzuwendendeu Schneid- 
walzen und ibrer Einstelhmg. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt dnrcb den Um- 
fengsbereicb einer in einer ibre Umlanfacbse 
entfaaltenden Ebene geteilten Scbneidwalze. 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt dnrcb den Um- 
fangsbereicb eines nngeteilten Zwischenrin- 
ges. 

Fig. 3 zeigt einen Scbnitt dnrcb den Um- 
xangsbereicb eines in einer seine Umlanfacbse 
enthaltenden Ebene geteilten Anstanscbringes. 

Fig. 4 zeigt eine Tabelle, nnd 

Fig. 5 zeigt einen Scbieber, der in Ver- 
bindong mit der Tabelle als Vorricbtong znr 
Bestanunnng der Sorte nnd EinsteUnng der 
jeweils zu benntzenden Scbneidwalzen dient. 

Fig. 6 zeigt die Schneidvorriehtung mit 
den Abmessnngen des im folgenden naber 
erlanterten Beispiels entsprecbend bestuckter 
Drebacbse, teilweise im Scbnitt 

Znr Erlauterung des in Fig. 1 bis 6 dar- 
gesteUten AnsfOhrangsbeispiels sind folgende 


Abmessnngen zagnmde gdegt: 

Schneidwalzenmnfangsbreite 1 45 nun 
Snmme der Brdten der nicbt gennte- 

ten Teile 11 nnd 12 15 nun 

Scbneidnntengmppeobreite 10 30 nun 

Nuteaiteilung 2 5 nun 

Ati^W der Scbn^dnuten t 

Zwischenringbreite 13 -55 nrni 

A -ngfa^TiRnbT^Tig n mf an g Rhrflite 14 35 nun 


Es wird bierzn bemerkt, daB nnter der 
Scbneidwalzennnif angsbreite 1 nnd der Ans- 
tflnffffbrTiEr nTnfang^ TiMtfl 14 die Bieite *des 


AnBenmantels der anf der Drebacbse ange- 
ordneten Schnddwalze bzw. des Anstanscb- 

' ringes zu versteben ist Die nber diese so 
Umfangsbreiten binansragenden Telle der 
Scbneidwalze bzw. des Ansta.nscbringes sind 
for diese Betrachtnng obne Bedentnng nnd 
dienen lediglicb zum Eingriff in die entspre- 

. dienden Ansnebmnngen der au£ der Dreh* ss 
acbse benacbbarten Zwischenringe, so daB anf 
diese Weise die beiden Halftcn der geteilten 
Scbneidwalze bzw. des Anstansdiringes dnrcb 
die nngeteilten Zwiscbainnge gehalten wer- 
den. » 

Die Einricbtung zum Schneiden von Ma- . 
terialbabnen weist zunacbst edne begrenzte 
AnyAhl verscbiedenartige, in einer ibrc 
.Botationsacbse enthaltenden Ebene geteilte 
Scbneidwalze mit gennteter MantdfUcheci 
(Fig. 1) von gleieber Breite anf. Die Zahl der 
je eine Schneidkonte 3 bis 9 bildenden King- , 
nnten nnd die Nntenteiltrng 2, das beifit die 
Entf emnng von Schnittkante zu Schnittkante 
nnd damit ancb die die Scbnittkanten 3 bis 0 ?o 
nmfassenden Scbneidnnteiigrappen 10 sind 
bei den verscbiedenen Schneidwalzensorten 
gleich. Die Verscbiedenartigkeit der Schneid- 
walzen Uegt lediglicb in der Anoxdnnng der. 
Schneidnntengmppen 10, nnd zwar in den i$ 
AbstSnden 11 xmd 12 der anfiem Scbneid- 
kanten 3 nnd 9 vom jeweiligen Scbneidwal- 
ggnra^ndT Diese AbslSnde 10 nnd 11, deren 
Summe bei alien Walzensorten konstant 
bleibt, andem sich bei dem erwahnten Zah- so 
lenbeispiel in der Weise, dafi aicb em Abr 
stand nm die Vermindemng von 1 nun des 
andem vermehrt oder nmgekebrt, so daB die 
Schneidnutengmppen 10 anf den einzehien 
WalzenkSrpem entsprecbend der von MDli- ss 
meter zn Millimeter gewiinscbten Stofung der 
Schnittbreite urn je 1 nun in bezug anf den 
jewdligen Walzenrand zueinander angeord- 
net sind. Es erglbt sich folgendes BUd: Die 
Scbneidwalzennmf angsbreite 1 bleibt mit so 
45 xnm nnverSndert Ebenso bleibt die Breite . 
der Schneidnntengmppen 10 mit 30 mm nn- 
verandert. Die Abstande 11 nnd 12, deren 
Summe. ebenf alls mit 15 mm konstant bldbt, 
sind z. B. fnr eine. Walze mit 6 nnd 9 mm » 


angenommeiL Fur eine VerschiebuDg der 
Sdmeidimtengnippe emer wciteren Walze um 
1 mm nach rechts ergeben sich fur die Ab- 
stande 11 wad 12 die MaJie 7 imd 8 mm Tind 
b» einer tun 1 mm erf olgeaden Yersehiebimg 
nach links die MaBe 5 und 10 mm. 

Demznfolge ist bei der zugnmde gelegten 
Nutenteilung 2 -von 5 mm die Sortenzahl der 
versdiiedeiiartigen Sdmeidwalzen gleicb dem 
Qaotienten aus Schneidnnteaiteilmig 2 mid 
Schnittbreitenstufe, also 5:1 « 5 Sortcn ver-. 
schiedoiartige Sdmeidwalzen. 

Die Breite 13 der ungeteilten, zum An- 
ordnen auf der Drehachse zwischen zwei 
Schneidwalzen vorgesebeiieii Zwiachenringe 
(Pig. 2) entspricht der Bntfornxme zwischen* 
der ersten xmd letzten Schneidkante 3 Tind 9 
der Schneidwalzen, vermehrt lun eine weitere 
Nutenteiltrng 2, bzw. dem Prodnkt ana der 
Anwihl der Sehnittkanten uiid Nutenteilnng, 
also anf das vorliegend© Ausfuhrnngsbeiapiel 
bczogea 30 + 5 = 35 mm bzw. 7X5 = 35 imn. 

Um bei einer fur eine FormatumsteUiing 
ovtL erforderlioh werdenden Verringerung 
dec Schnittetellen die dadnrcK mcht notwen- 
dige Schneidwalze bzw. Schneidwalzen von 
der Drehachse entfemen zd konnen, aind in 
der Pig. 3 dargesteUte, gleich den Schneid- 
walzen geteilte An^nschringe vorgesehen, 
deren Tlmfangsbreite 14 der Breite 13 der 
Zwisehenringe entspricht, so ^daQ anch fur 
diesen Fall die Bedingrmg, Materialbahnen 
von Millimeter zu MUlimeter einstdlbarer 
Breite zu schneidcn, erfuUt werden kann, 
; womit die Voranssetzong zar Anwendnng der 
im folgenden beschiiebenen,'{UT das angege- 
bene Zahlenbeispxel ansgebildeten Vorrich- 
Itmg zur Bestimmnng der Sorten imd Ein- 
stellung der anf der Drehachse 18 befind- 
I lichen bzw. aufzabringenden Schneidwalzen 
gegeben ist. 

Mit dem Schicber (Fig. 5) k5nnen nnter 
Zuhilfcnahme der TabeUe (Fig. 4) fflr die 
jeweUs gewiinschten Schnittbreiten die erfor- 
t derlichen Schnddwalzen nnd zu benntzenden 
Schneidnnten, sowie die Anzabl der Zwisehen- 
ringe bestimmt werden. Der Schieber (Fig. 5) 
besteht ans mner Fnhrang 15, die mit einec 


Einteilnng c nach der Zahl der vorhandwMn 
Schneidwalzensorten und mit einer Eintei- ^ 
long d nach der Ziahl der Yorhandenen 
Schneidnnten yersehen ist, iind einer in der 
Fuhrung 15 gleitcndcn Ziinge 16, deren Ein- 
teihmg e eine der Zwischenringbreite entspre- 
chende Lange aufweist, nnd ans einem nber „ 
beide Teile verschiebbar angeordneten Lanf er 
17. Die Tabelle (Fig. 4) enthalt eine beliebig.- 
zn erweitemde Skala a von Gnmdzahlen, die . 
sich nm jeweila eine Zwischenringbreite er- 
hohen, sowie eine Skala d, die die for. ^e ^ 
Grondzahlen erforderliche Anzahl der Zwi^ 
schenringe uigibt. 

Die Handhabnng des Schiebers geschieht .. 
anf folgende Weisd: Der ISofer 17 des Schie- . . 
bers wird mit seinem Lanf erstrich anf eine « 
beliebig zu wahlende Ausgangsschneidwalze 
nnd Schneidnnte anf der Fuhrung 15 einge- 
gtellt. Von der zu sclmeidenden Formatbreite 
wird die nachst darunterliegende Gmn d mhl : 
o der Tabelle (Fig. 4) abgezogen nnd die sich « 
ergebende Differenz anf der Binteilnng e der 
Zunge 16 abgelesen und dieser Wert anf der 
Znnge anf den Lauferstrich eingesteUt. per 
rechte oder linke Ffeil der Znnge 16- zeigt 
Aaiyn anf den Eintragongen c nnd d , der n 
Fuhrung 15 die nachst folgende Schneidwalze 
nnd Schneidnnte an. Die Anzahl. der Zwi- 
sehenringe wird ans der Skala 6 der. Tabdte- . 
(F^. 4) entaonunen, und zwar entspricht 
sie der Zahl, die nnter der von der zn schnei- eo 
denden- 'FormatzaU in Abzng gebiachten ; 
Grundzahl der Tabelle steht> wobei zu beach- 
ten ist, dafi, wenn der linke Pfeil der Zunge 
16 anzeigt, die Zwischenringzahl um 1 ver-. 
mehrt werden muB. Der Gmnd fur dieses -es 
Erfordemis wird an Hand des folgenden 
Grenzfalles erklart: Wird beispielsweise anf^ 
Schneidnnte 7 der Sdmeidwalzensorte 5 als 
Ansgangswalze geschnitten und die aus der 
Grundzahl a der Tabelle (Fig. 4) nnd der 90 
zu sclmeidenden Formatbreite aich. ergebende 
Di££erenz betragt 1, so zeigt der linke Pfeil 
der Zunge 16 die Schneidnnte 1 der Schneid- 
walzensorte 1 an, das heiBt also,. daB die 
Schnittstelle von der letzten Schneidnnte der 9$ 
vorigea Schneidwalze anf die erste.Scbnnd- 


nate der folgenden Schneidwalze hinuber- 
wechselt Bei dies6m Hinuberwechseta bleibt, 
da die Eintdlnng anf der Zmige 16 dner 
Zwischenringbrcite entspricht, eine Zwischen- 

s ringbreite xinberucksichtigt, so daB beim Aa- 
zeigen des linkm Pf eUs edno Zwischenring- 
bieite binzogefugt werdea* mofi. 

Zur emgehenden Erlantenrng der Hand- 
habimg des Schiebers imd der Tabdle ist im 

xofolgendea ein Beispiel for die vollstandige 
Bestackung einer Drehachse zur Bildung der 
Schneidvorricbtoiig in Fig. 6 gegeben. Die 
Fignr zeigt die Schneidpartde einer BoUen- 
schncidemflachiiie in schematiscber Parstel- 

is Ixmg. Die znm Eingriff in die Gegensdineiden 
bildenden Nuten der Schneidwalzen bestimm- 
ten Kreismesser 19 fidnd in-dea HBltem-20 
gelagert, die ihrerseits axil der Fuhnmgs- 
lashiene 21 langs der Drehachse verschiebbar 

so vnd entsprechieixd den gewunschten Format- 
breiten feststellbar sind. Die Drehachse 18 
trSgt die einzehien Schneidwalzen und Zwi- 
schenringe bzw. AuBtauschxinge, die nach er- 
f olgter EinisteUnng dureh aof beiden Enden 

IS der Drehachse wirkende, einen axialen Druck 
anf die Schneidwalzen ausiibendei Spamunut- 
tem 22 festgehalten werden. AnC der Wickel- 
trommel 23 bcfinden sich die bereits geschnit^ 
tenen, anfgewickelten Fapierbahnen 21. 

so Es wird angenommen, dafi eine 650 mm 
breite Papierbahn in einzelne Streifen von 
/b249, (7»158 und h = 20B mm Breite 
geschnitten tmd wieder aii^eroUt werden soil, 
wobei der verbleibende Best von 40 mm als 

as Bandbeschnitt abf allt Die Bestiickang der 
Dr^chse erfolgt grandsatzlich' von links 
nach rechts, tmd zwar kann beliebig mit jedcr 
der funf vorhandenen Schneidwalzen imd 
jeder Sehn^dnnte b^nnen werden. 

40 Znerst ist mit der Bestackung fur dm 
Streifen von 249 mm Breite zu beginnen. 

Es wird als erste Schneidwalze eine 
Schnadwalze der Sorte 2 und deren Nute 3 
gevrahlt, die f^tinn in Zusammenarbeit mit dem 

45 entsprechenden Kreismesser fur den Band- 
beschnitt dicnt Dementsprechend wird auf 
dem Schieber der Strich des Lanfers 17 auf 


die Schneidnute 3 der Schneidwalze 2 einge-. 
stellt (vgL Fig. 5). Die zu schneidende Stre'u 
fenbreite betragt 249 mm. Es wird nun auf so 
der Tabelle (Pig. 4) die nachst Meinere 
Gmndzahl der Skala a abgelesen und von der 
Streifedbreite abgezogen (249— 220=»29). Die 
DiEferenz betragt 29. Diese Zahl 29 wird auf 
der Zunge 16 abgelesen und unter den Strich gs 
des LSuf eis 17 gebracht. Der linke Pf eil der 
Zunge 16 zeigt nun auf der Fuhrung 15 des 
Schiebers als nachste auf die Drehachse 18 zu 
bringende die Schneidwalze Sorte 1 und 
Schneidnute 2 an (Fig. 5). Der zwischen der 
osten und zweiten Schneidwalze befindliche 
Zwisehenraum wird durch Zwischenringe aus- 
gefullt, deren Anzahl aus der Skala b der 
Tabelle (Fig. 4) zu ersehen ist^ und zwar ent- 
spricht sie der Zahl, die trnter der zuvor aus a 
der Tabelle abgelesenen Zahl steht. Die An- 
zahl der Zwischenringe ist mit 5 angegeben 
und wird xim 1 vermehrt, da der linke Pf eil 
der Zunge anzeigt^ also 5 + 1^6 Zwischea- 
ringe. - , w 

Die nachste za schneidende Streifenbreite 
betragt 158 mnu Der Strich des Iiaufers 17 
wird nun auf die oben ermittelte Schneidnute , 
2 der Sehneidwalzensorte 1 cingestellt. Von 
der za schneidenden Streifenbreite wird die ts 
nichst kleinere Grondzahl .{ISO) der S^Ia a 
der Tabelle (Fig. 4) abgezogen (158—150=8). 
Die Diff erenz betragt 8. Die Zahl 8 der Zunge 
16 wird unter den ISoferstrich gebrachl^ und 
der rechte Pfeil der Zunge 16 zeigt nun als so 
nachste auf die Drehachse 18 zu bringende 
die Schneidwalze Sorte 4 und deren Schndd- 
mite 3 an. Die Anzahl der Zwischenringe 
steht unter der zuvor aus der Tabelle ent- 
nommenen Grondzahl 150, also drei Zwt u 
schenringe. 

Die nachste zu schneidende Streifenbreite 
betragt 203 ttitti. Der Strich des Laufers 17 
wird nun auf die zuletzt ermittelte Schneiil- 
nute 3 der Sehneidwalzensorte 4 eingesteUt. w 
Von der zu schneidenden Streifenbreite wird 
die nachst kleinere Grondzahl 185 der Tabelle 
abgezogen (203—185=18). Die Diff erenz be- 
tragt 18. Die Zahl 18 der Zunge 16 wird 
unter den Strich des Laufers 17 gebracht, und « 


der rechte Pf eil zeigt mm die letzte Sdmeid- 
walze an, imd zwar die Schneidmite 7 der 
Schnezdwalze Sorte 2. 

Es konnten jede beliebige andere Nuten- 

$ zahl, Ntttenteilung nnd Schnittbreitenstufung, 
sowie daians sich ergebende Abmessungen 
der Sclmeidwalzen, Zwischamnge nnd Ans-. 
tauschringe vorgeseihen sein, wobd die Ma&- 
dnhdt z. B. auch ein ZoU oder deigldehen 

loseinkann. 

PATENTANSPRUCH : 
Einriehtung zum Schneiden von Material- 
bahnen, mit znr Bildang «ner Sdineidvor- 
riclitmig anf einer Drehachse anbringbaren 

IS Schneidorganen, mit der innerhalb dcs dxirch 
die Abmessnngen der Einricbtimg bestdmmten 
Arbeitabereiches Uegende, in gleichbleibenden 
Stufen einstellbare Bahnbr'eiten geschnitten 
warden konnen, dadnrch gekennzeichnet, daB 

n mehrere Sorten in einer ihre Umlanfachse 
enthaltenden Bbene gcteilte Sehneidwalzen 
vorgesehen sind, die .je mit einer Mekrzahl 
je eine Schneide (3 bis 9) bildenden Bing- 

' nnten ausgestattet sind nnd die gleiche Bieite 

IS nnd die gleiche Nutenteilnng -(2). anfweisen, 
wobei anf der Umfangebreite (1) der ver- 
schiedenen Schneidwalisensortea die ana der 
Mehrzahl der Schneidnuten gebildeten gLei- 
chen Sdmeidnntengmppen (10) enteprecbend 

80 der einstelibaren Stofung der Schnittbreite 
auf den Walzenkorpem in bezog anf den Ab- 


stand vom Schneidwakenrand veisetzt znein> 
ander angeordnet sind, so dafi die Sortenzabl 
der verschiedenartigen Sehneidwalzen gleicb 
dem Qnotienten ans Schneidnntenteilang (2) as 
nnd Sehnxttbreitenstiif e ist. 

tJNTERANSPEtJOHE: * 

1. Einrichtang zoia Solmeiden von Mate- 
rialbahnen nach Patentanapmeh, dadnrch ge- 
kennzeichnet, daB die Binzelbreite (13) von m 

■ zum Anordnen zwischen je zwfi Sehneid- 
walzen Torgesehenen Zwiachemingen gleicih 
der Entfemnng der ersten nnd letzten 
Schnddkante (3 nnd 9) der Sehneidwalzen, 
veimehrt nm eine weitere Nutenteilnng (2) 45 
ist 

2. Einriehtung znm Schneiden von Mater 
rialbahnen nach Patentansprueh nnd Unter- 
anspruch 1, gekennzeichnet dnrch eine Vor- 
richtong zur Bestimmnng der fur die jewel- so 
Uge Schnittbreite erforderliehen Sprten 
Sehneidwalzen nnd der 'Einstellnng.. der 
Sehneidwalzen anf der Drehachse, die einen 
Schieber mit relativ zneinander verschieb- 

' hdxen. Teilen (15 nnd 16) aiifweist» von denen ss 
der eiue (15) mit einer Einteilnng (c nnd d) 
versehen iat, die der Zahl der vorhandenen 
Schneidwalzensorten nnd Schneidnuten der 

' einzelnm ^alzen ent)q>richt, vrahxend, der 
andere Teil (16) mit einer Bintdlnng (e) m 
versehen ist^ deren Lange der Zwischenxing- 
brelte entspn^ilLt. • 


Jagenberg-Wcrke Akt-Gcs. 

Vertreter: E. Btom & Co^ Zflrich. 


Jagenberg-Werhe AkU-GeM. 


FfiteDt Hr. 288737 
SBtSt$er. Nf^ 



Ja^nberg' 


Pttiant If r. 288737 
2 Bla$ar. Nr, 2 



